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1 Absaugeinrichtung fur eine Vorrichtung 2mm Strttktxtrieren einer Oberfla- 

che eines Werkstucks mittels Strahlung 

Die Erfindung betrifft eine Absaugeinrichtung fur eine Vorrichtung zum 
5 Strakturieren einer Oberflache eines Werkstucks, insbesondere einer Druck- 
form, wie z. B. einem Fiexodruckkliscbee, mittels Strahlung, insbesondere 
mittels Laserstrahlung, 

Das Eingravieren eines Reliefs in eine Oberflache eines Werkstucks mittels 
10 Strahlung, insbesondere mittels Laserstrahlung wird insbesondere zur Her- 
stellung von Flexodmckformen angewendet, wobei ein druckendes Relief mit 
einem Laserstrahl direkt in die reliefbildende Schicht eines Flexodruckele- 
ments eingraviert wird, sodass ein Entwickeln des Flexodruckelements, wie 
bei Belichtungsverfahren erforderlich, entfallt. 
15 Bei der Lasergravur werden die zu vertiefenden Bereiche derart mit Laser- 
stranlung beaufschlagt, dass dort das Material des Rohlings entfernt wird. 
Die zu entfernenden Bestandteile werden dabei verdampft und/oder zersetzt, 
sodass ihre Abtrag- bzw. Zersetzungsprodukte in Form von Damp fen, heiSen 
Gasen, Rauch, Aerosoien und/oder kleinen Partikeln vorliegen. 

20 

Insbesondere, wenn der zu gravierende Flexodruckrohl in g ein Zylinder oder 
eine Platte ist, die auf einem zylindrischen Trager zum Gravieren befestigt ist, 
und der Zylinder beim Gravieren mit hoher Geschwindigkeit gedreht wird, ist 
es erforderlich, dass diese Zersetzungsprodukte aus dem Bereich ihrer 

25 Entstehung moglichst vollstandig abgefuhrt werden, um zu verhindern, dass 
sie sich in bereits gravierten Bereichen festsetzen und dort die Feinheit des 
gravierten Musters beeintrachtigen. Ferner konnen die Zersetzungsprodukte 
sich auch auf nicht gravierten Bereichen ablagem und dort den Gravurpro- 
zess storen oder auch die Elemente der Laserstrahlfuhrung verschmutzen, 

30 was ebenfalls zu einer Beeintrachtigung der Gravurqualitat fuhrt. 

Aus der DE 299 80 010 Ul ist bereits ein 3earbeitungskopf fur eine Lasergra- 
vier- bzw. -schneidvorrichtung bekannt, bei dem ein die Fokussierlinse hal- 
tender, dusenartiger Linsenh alter von einer Absaugglocke umgeben ist, die 
35 uber eine Absaugleitung an eine entsprechende Absaugeinrichtung ange- 
schlossen ist. Der Bearbeitungskopf ist mit mlndestens zwei Gasdusen ausge- 
stattet, von denen die eine einen Gasstrahl schrag in einen Bereich einer 
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1 Wechselwirkungszone zwischen dem Laserstrahl und der zu gravierenden 
Stempelplatte richtet, wahrend die andere ebenfalls einen schragen Gasstrahl 
gegen die zu gravierende Stempelplatte richtet, der im Bereich zwischen dem 
Bearbeitungspunkt und dem Rand der Absaugglocke auftrifft, um die radiale 

5 Ausbreitung von Staub oder anderer Zersetzungsprodukte wahrend des Bear- 
beiten der Stempelplatte zu bremsen, sodass diese uber die Saugglocke abge- 
saugt werden konnen und nicht durch einen Randspait der selben entwei- 
chen. 

10 Aus der EP 0 427 004 A2 ist eine Vorrichtung zum Bearbeiten von Hohlzylin- 
dern, insbesondere von Siebdruckschablonen mittels eines Lasers bekannt, 
bei dem der zu bearbeitende Hohlzylinder in seiner Axialrichtung vor und 
hinter einer Wechselwirkungszone zwischen Laserstrahl und Hohlzylinder, 
also vor und hinter einer Gravurstelle durch Walzen oder Kegelstutzrollen 

15 abgestutzt wird. Bei dieser Vorrichtung ist dem Laserbearbeitungskopf ein 
Vakuumgehause vorgelagert, dass so ausgebildet ist, dass das Mundstuck 
des Laserbearbeitungskopfes von dem Vakuumgehause umgeben wird. Da- 
durch wird eine Vakuumkammer mit einer Offhung gebildet, deren Rand ml t 
dem Gravurzylinder einen Spalt bildet, der den Gravurbereich. also die Wech- 

20 selwirkungszone zwischen Laserstrahl und Schablone umgibt. Da uber den 
Spalt nachstromende Luft aus der Vakuumkammer standig abgesaugt wird, 
wird eine Druckdifferenz zwischen der umgebenden Atmosphare und dem In- 
nern der Vakuumkammer aufrechterhalten, die die Schablone zur standigen 
Anlage an die Walzen oder Kegelstutzrollen zwingt. 

25 

Die Absaugung der Luft axis der Vakuumkammer, die dazu dient, die Druck- 
differenz fur die sichere Anlage der Schablone an den Stutzelementen zu ge- 
wahrleisten, reicht allerdings fur das Entfernen von Abtrag- und/oder Zerset- 
zungsprodukten nicht aus. 

30 

Aus der EP 0 562 149 Al ist weiter eine Vorrichtung zum Bearbeiten dixnn- 
wandiger Hohlzylinder mittels eines Laserstrahls bekannt, bei der neben um 
seine L&ngsachse drehbar gelagerte Hohlzylinder, wie beispielsweise . einem 
Rohling fur eine Siebdruckschablone oder dergleichen, ein Laserbearbei- 
35 tungskopf auf einem Schlitten angeordnet ist, der parallel zur LSngsachse 
des zu Bearbeitenden Hohlzylinders verschiebbar ist. Neben dem Laserbear- 
beitungskopf ist auf dem Schlitten eine Stutzlagerung fur den Hohlzylinder 
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I fest montiert, sodass sie sich zusammen mit dem Schlitten in AxiaMchtung 
des Hohizylinders bewegt. 

Die Stutzvorrichtung umfasst einen im wesentlichen halbkreisformigen unte- 
5 ren Lagerbugel sowie einen viertelkreisformigen oberen Lagerbugel auf, der 
schwenkbar gelagert ist, um das automatische Einlegen eines Hohizylinders 
zu ermoglichen. 

Der untere Lagerbugel, der mit einer Vielzahl von Lagerrollen ausgerustet 
10 sein kann, besitzt ein iin wesentlichen U-formiges Profil, dass an den Stir- 
nenden geschlossen ist, sodass ein Saugrinne gebildet wird, die uber einen 
entsprechenden Absaugstutzen an eine geeignete Absaugeinrichtung ange- 
schlossen werden kann, um in der Saugrinne einen leichten Unterdruck zu 
erzeugen, der dafux sorgt, dass der Hohlzylinder in zuverlassigem Kontakt 
15 mit dem unteren Lagerbugel der Stutzeinrichtung gehalten wird, um eine: S i- 
chere, schwingungsfreie Fuhrung des Hohizylinders in seinem jeweiligen Be- 
arbeitungsbereich sicher zu stellen, sodass eine prazise Laserbearbeitung 
moghch ist, 

20 Mittel mit denen Abtrag- oder Zersetzungsprodukte aus dem Bearbeitungsbe- 
reich, also aus der Wechselwirkungszone zwischen Lasers trahl und 
Hohlzylinder entfemt werden, sind hier jedoch nicht gezeigt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grande, eine weitere Absaugeinrichtung 
25 der eingangs genannten bereit zu stellen, mit der sich beim Gravieren bilden- 
de Abtrag- und/ oder Zersetzungsprodukte zuverlassig aus dem Wechselwir- 
kungsbereich zwischen Laserstrahl und Werkstuck abgefuhrt werden konnen, 
sodass eine Ablagerung dieser Produkt auf dem Werkstuck und/oder der Ab- 
saugeinrichtung praktisch vollstandig verhindert wird. 

30 

Diese Aufgabe wird durch die Absaugvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2 ge- 
lost. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen sind in den jeweiligen 
Unteranspruchen geschrieben. 

35 ErfindungsgemajS ist also bei einer Absaugeinrichtung, die eine in ihrer 
Betriebsstellung einen Wechselwirkungsbereich zwischen Strahlung und 
Werkstuckoberllache uberdeckende Haube aufweist, vorgesehen, dass die 
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1 Haube eine Ruckseite, an der eine Absaugleitung anschlieJSbar 1st, zwei Sei- 
tenwande, die Stinikanten aufweisen, die in der Betriebsstellung der Haube 
'dem Werkstuck gegenuber liegen, ixnd zwei sich zwischen den Seitenwanden 
quer zu diesen erstreckende Leitwande aufweist, die zusammen mit den bei- 

5 den Seitenwande in der Haube einen Absaugkanal mit einer Einlaj36ffhung 
begrenzen, die in der Betriebsstellung der Haube dem Werkstuck gegenuber 
liegt, wobei die eine der beiden Leitw§nde in der Betriebsstellung der Haube 
dem Werkstuck mit einer Kante gegenuber liegt, wahrend die andere Leitwand 
eine in der Betriebsstellung der Haube der Werkstuckoberflache gegenuber 

10 liegende konvexe zylindrische Wolbung sowie im Bereich dieser WSIbung zu- 
mindest eirie Offnung aufweist, durch die Strahlung zur Bearbeitung der 
Werkstuckoberflache gefubxt ist. 

Durch die erflndungsgemaJSe Ausgestaltung der Haube der Absaugeinrich- 
15 tung, insbesondere durch die konvexe zylindrische Wolbung, mit der die eine 
der beiden Leitwande des Absaugkanals dem Wechselwirkungsbereich zwi- 
schen Strahlung und Werkstuckoberflache gegenuber liegt, ergibt sich in die- 
sem Bereich eine glatte, verwirbelungsfreie, sehr schnelle Luftstromung die 
im Wechselwirkungs- oder Gravurbereich aus der Werkstuckoberflache her- 
20 ausgeloste Partikel ixrid/oder Zersetzungsproduktie mitrei0t lirid durch den 
Absaugkanal abfuhrt. Auf diese Weise wird verhindert, dass sich aus dem 
Werkstuck herausgeloste Partikel und/oder Zersetzungsprodukte, wie bei- 
spielsweise Aerosole oder dergleichen auf dem Werkstuck niederschlagen kon- 
nen. Soinit konnen auch sehr feine Strukturen in die Werkstuckoberflache 
25 graviert werd^n, wie dies z. B. bei Druckschablonen, insbesondere bei Flexo- 
druckformen mehr und mehr erforderlich ist. 

Bei der Herstellung von Flexodrucltformen oder -klischees ennoglicht die er- 
findungsgemajSen Absaugeinrichtung insbesondere auch das Absaugen kleb- 
30 riger Aerosole, die beim Gravieren der Fleoxodruckrohlinge mittels Laser- 
strahlung neben Rauch und Dampf entstehen. Derartige klebrige Aerosole 
lassen sich nur schwer auswaschen, falls sie sich in den gravierten Bereichen 
ablagern und verschlechtern somit insbesondere feine Druckbildstrukturen 
erheblich. 

35 

Gem^C einem anderen Aspekt der Ernndung ist bei einer Absaugeinrichtung, 
die eine in ihrer Betriebsstellung efnen Wechselwirkungsbereich zwischen 
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1 Strahlung und Werkstuckoberflache uberdeckende Haube aufweist, vorgese- 
hen, dass die Haube eine Ruckseite, an der eine Absaugleitung anschlieJSbar 
ist, zwei Seitenwande mit Stinikanten mit einer Kontur, die an die Kontur der 
Oberflache eines zubearbeitenden Werkstucks angepaj&t ist, so dass entspre- 

5 chende Spaltdichtungen gebildet sind, werm die Stirnkanten in der Betriebs- 
stellung der Haube dem Werkstuck gegenuberliegen, und zwei sich zwischen 
den Seitenwanden quer zu diesen erstrecken Leitwand e auiweist, die zusam- 
men mit den beiden Seitenwanden in der Haube einen Absaugkanal mit einer 
EinlaJSoffhung begrenzen, ferner weist die Haube zumindest eine Offnung auf, 

10 durch die die Strahlung zur Bearbeitung der Werkstuckoberflache gefuhrt ist. 

Durch die Anpassung der Seitenwande an die Werkstuckkontur lassen sich 
seitliche Lufteinstrombereiche so stark reduzieren, dass praktisch Spaltdich- 
tungen gebildet werden, durch die kaum noch Luft angesaugt wird, die die 
15 Luftstromungsverhaltnisse im Innern der Haube storen konnte. Somit wird 
eine schnelle Luftstromung moglich, ohne dass es zu Verwirbelungen kommt, 
sodass der Abtransport von Abtrags- und Zersetzungsprodukten gesteigert 
wird. 

20 Bei einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass die 
Wolbung der gewobten Leitwand kreisbogenfomig gekriimmt ist, wobei die 
Kiiammung der Wolbung der gewobten Leitwand vorteilhafter Weise grojSer 
ist, als die Krummung der Oberflache des Werkstucks. 

25 Die Wolbung der gewobten Leitwand kann aber auch exponentiell gekriimmt 
sein, um bestimmte Geschwindigkeitsproflle der Stromung im Absaugkanal 
einzustellen. 

Eine zweckmajSige Weiterbildung der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, 
30 dass die Offnung oder Offhungen, durch die die Strahlung zur Bearbeitung 
des Werkstucks gefuhrt ist, in dem Bereich der gewobten Leitwand vorgese- 
hen ist, der in der Betriebsstellung der Haube der Oberflache des Werkstucks 
am nachsten liegt. 

35 Zur Bildung moglichst effektiver Spaltdichtungen, ist es zweckmaJ3ig, wenn 
die Kontur der Stirnkanten der Seitenwande ein der Kontur der Werkstucko- 
berflache angepajSter Polygonzug oder Kreisbogen ist. 
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1 Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, 
dass der Abstand zwischen den Stirnkanten der Seitenwande und der Werk- 
stuckoberflache in der Betriebsstellung der Haube kleiner als 50 mm, vor- 
zugsweise kleiner als 30 mm, insbesondere kleiner als 10 mm aber gr6J3er als 

5 0,5 mm ist und besonders bevorzugt zwischen 1 mm und 5 mm betragt, wo- 
bei die Breite der zwischen den Stirnkanten der Seitenwande und der Werk- 
stuckoberflache gebildeten Spaltdichtungen in Bereich zwischen 0,1 mm und 
30 mm liegt. 

10. Um auch bei unterschiedlichen Werkstuckkonturen, insbesondere bei unter- 
schiedlichen Werkstiickdurchmessera eine effektive seitliche Abdichtung 
durch die Spaltdichtungen zu gewahrleisten, ist vorgesehen, dass die Haube 
an einem Arbeitslaserkopf austauschbar befestigt isti ;so dass bei Bearbeitung 
zylindrischer Werkstucke mit unterschiedlichen Durchmessem jeweils eine 

15 Haube aus einer Mehrzahl von Hauben ausgewahlt und am Arbeitslaserkopf 
befestigt ist, deren Seitenwande Stirnkanten mit einer Kontur aufweisen, die 
der Kontur der Oberflache des jeweils zubearbeitenden Werkstucks bestmog- 
lichst angepaJSt ist. 

20 Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfihdung zeichnet sich dadurch aus, 
dass an den Seitenwanden Haube Mittel,- insbesondere bewegliche Lamellen 
oder austauschbare Seitenteile vorgesehen sind, mit denen die Kontur der ei- 
nem Werkstuck gegenuber liegenden Kanten der Seitenwande verandert wer- 
den kann, um diese an die Oberflache des Werkstucks anzupassen. 

25 

Vorteilhafter Weise ist bei einer anderen Ausgestaltung der Erfindung vorge- 
sehen, dass in dem Bereich der gewobten Leitwand, der in der 
Betriebsstellung der Haube der Oberflache des Werkstucks am nachsten liegt, 
fur jeden von einem Bearbeitungskopf gelieferten Arbeitsstrahl, insbesondere 
30 fur jeden von einem Arbeitslaserkopf gelierferten Arbeitslaserstrahl eine eige- 
ne Offhung vorgesehen ist, durch die die Strahlung zur Bearbeitung des 
Werkstucks auf dieses fokussiert wird. 

Um auch auj5erhalb des Abdeckbereichs der Haube entstehende Zersetzungs- 
35 produkte wie Rauch, Dampf und dergleichen absaugen zu konnen, ist ferner 
vorgesehen, dass ein C-fSrmiger Abdeckring mit zwei einander mit Abstand 
gegenuberliegenden umfangsma^igen Enden vorgesehen ist, der einen im 
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1 Wesentlichen U-formigen Querschnitt aufweist, wobei die Haube benachbart 
zu einem der beiden unifangsma^igen Enden des Abdeckrings angeordnet ist. 

Der C-formige Abdeckring kann sich dabei ieilweise oder nahezuvoUstandig 
5 um ein zylindrisches Werkstuck herum erstrecken. Im letzteren Fall liegen 
seine beiden umfangsmajSigen End en benachbart zur Haube. Im ersteren Fall 
Vann er sich uber 90°, 120°, 180° oder jeden anderen Winkelbereich erstre- 
cken, der ausreicht, um Rauch, Dampfe kleine Partikel oder dergleichen ein- 
fangen und absaugen zu konnen. 

10 

Ferner ist es zweckmaJStig, wenn der C-formigen Abdeckring austauschbar 
ist, so dass bei Bearbeitung zylindrischer Werkstucke mit unterschiedlichen 
Durchmessern jeweils ein Abdeckring aus einer Mehrzalil von Abdeckringen 
auswahl- und einsetzbar ist, dessen Innendurchmesser an den Durchmesser 
15 des jeweils zubearbeitenden zylindrischen Werks tucks bestmoglichst an- 
gepa£t ist. 

Es ist jedoch auch moglich, dass an den Seitenwanden des C-formigen Ab- 
deckrings Mittel zum Verkleinern seines freien Innendurchmessers vorgese- 
20 hen sind, so dass dieser entsprechend dem Durchmesser des jeweils 
zubearbeitenden zylindrischen Werkstucks einstellbar ist. 

Vorteilhafter Weise umfassen dabei die Mittel zum Verkleinern des freien In- 
nendurchmessers des C-formigen Abdeckrings eine Lamellendichtung, deren 
25 einzelne Lamellen an den Seitenwanden des Abdeckrings schwenkbar befes- 
tigt sind. 

Die Mittel zum Verkleinern des freien Innendurchmessers des C-formigen Ab- 
deckrings konnen aber auch von austauschbaren Seitenteiien, insbesonder 
30 Seitenplatten gebildet werden. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass der 
C-formigen Abdeckring umfangsmaJSig in zumindest zwei Rings egmente unter- 
teilt ist, die schwenkbar aneinander gehalteh sind. Dabei ist der C-formigen 
35 Abdeckring bevorzugt umfangsmaj3ig in drei Ringsegmente unterschiedlicher 
Umfangslange unterteilt, wobei die Umfangslange eines oberen Ringsegments 
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1 etwa der halben Umfangslange des Abdeckrings entspricht, wahrend der im- 
tere Ringabschnitt zwei kurzere Rlngsegmente aufweist. 

Zur weiteren Verbesserung der Absaugung ist es zweckmajSig, wenn in einem 
5 stromungsmaJMg vor der Haube gelegenen Zwischenraum zwischen der Haube 
und einem umfangsmaJSigen Ende des C-formigen Abdeckrings eine Absaug- 
duse angeordnet ist. 

Die Erfindung wird im folgenden beispielsweise anhand der Zeichnung 
10 erlautert. Es zeigen: 

Figur 1 eine perspektivische Vorderansicht einer Haube einer erfindungsge- 
maJ3en Absaugeinrichtung; 

1 5 Figur 2 eine perspektivische Riickansicht der Haube nach Figux 1 ; 

Figur 3 einen Schnitt duxch eine erflndungsgemaJSe Absaugeinrichtung in 
Ihrer Betriebsstellung relativ zu einem zu bearbeitenden zylindrischen Werk- 
stuck; 

20 

Figur 4 einen Schnitt durch eine Absaugeinrichtung gemaJ3 einem zweiten 
Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung, wobei die Haube mit einem zugeordneten 
Arbeitslaserkopf in ihrer Betriebsstellung relativ zu einem zylindrischen 
Werkstuck mit groJSem Durchmesser gezeigt ist; 

25 

Figur 5 einen Schnitt entsprechend Figur 4, wobei die Haube zusammen mit 
dem Arbeitslaserkopf eine Betriebsstellung relativ zu einem zylindrischem 
Werkstucks mit kleinerem Durchmesser einnimmt; 

30 Figur 6a eine Seitenansicht einer Weiterbildung eines Abdeckrings fur eine 
erfindungsgemaJ3e Absaugeinrichtung gemaJS Figur 4 und 5 mit einem zylind- 
rischem Werkstuck kleinerem Durchmessers; 

Figur 6b eine perspektivische Ansicht der Anordnung gemaJS Figur 6a; 

35 
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1 Figur 7 eine Seitenansicht des Abdeckrings der erfindungsgemaJSen Absauge- 
inrichtung gemaj3 Figur 4 und 5 zusammen mit einem zylindrischem Werk- 
stuck groJSeren Durchmessers; 

5 Figur 8 eine perspektivische Darstellung der erfindungsgema£en Absaugein- 
richtung nach Figur 4 und 5 mit aufgeklappten Abdeckring; 

Figur 9 eine perspektivische Darstellung der Absaugeinrichtung nach Figur 4 
und 5, wobei ein zylindrisches Werkstuck mit kleinerem Durchmesser 
10 eingesetzt ist, wahrend die Absaughaube sich noch in einer Bereitschaftsstel- 
lung befindet; und 

Figur 10 eine perspektivische Darstellung einer weiteren Absaugeinrichtung 
fur einen Arbeitslaserkopf mit nur einem Bearbeitungsstrahi und einem ein- 
15 teihgen, festen Abdeckring. 

In den verschiedenen Figuren der Zeichnung sind einander entsprechende 
Bauteile mit gleichen Bezugszeichen versehen. 

20 Wie in den Figuren 1, 2 und 3 dargestellt ist, umfasst die ernndungsgemajSe 
Absaugeinrichtung als wesentliches Element eine Haube 10 an deren Ruck- 
seite 11 ein AnschluJSstutzen 12 fur eine in Figur 3 nur schematisch ange- 
deutete Absaugleitung 13 angebracht ist. Durch die Haube 10 erstreckt sich 
ein Absaugkanal 14 hindurch, der sich von einer EinlajSoffnung 15 bis zum 

25 Anschlussstutzen 12 erstreckt und der von zwei Seitenwanden 16 und zv/ei 
sich zwischen den Seitenwanden 16 quer zu die sen erstreckenden Leitwanden 
17, 18 begrenzt wird. Die beiden Seitenwande 16 weisen die EinlajSoffnung 15 
seitlich begrenzende Stirnkanten 19 auf, deren Kontur im wesentlichen der 
Kontur eines mittels Strahlung zu bearbeitenden Werkstiicks angepaJSt ist. 

30 

Im dargestellten Ausfuhrungsbei spiel weist das Werkstuck eine zylindrische 
Form mit kreisformigem Querschnitt auf. Dem entsprechend besitzen die 
Stirnkanten 19 eine im wesentlichen kreisbogenformige Kontur, die sich an 
den Umfang des Werkstiicks 20 anpasst, sodass zv/ischen den Stirnkanten 19 
35 und dem Werkstuck 20 eine Spaltdichtung gebildet ist, deren Dichtwirkung 
urn so besser ist, je kleiner der Ab stand der Stirnkanten 19 von der Oberfla- 
che des Werkstucks 20 ist und je breiter die Stirnkanten 19 sind. 
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1 Dieser Abstand ist zweckmaJSiger Weise kletner als 50 mm, vorzugsweise klei- 
ner als 30 mm und soUte zwischen 0,5 mm und 10 mm, insbesondere zwi- 
schen 1 mm und 5 mm betragen. Urn die Dichtwirkung der von den Stirnkan- 
ten 19 der Seitenwande 16 mit der OberHache des Werkstucks 20 gebildeten 

5 Spaltdichtungen zu verbessern, kann vorgesehen sein, dass die Stirnkanten 
19 in Axiairichtung des zylindrischen Werkstucks eine grdJSere Breite aufwei- 
sen. Die grojSere Breite der Stirnkanten 19 kann dabei einfach durch eine 
gr6j3ere Dicke der Seitenwande 16 bewirkt werden. Es ist aber auch moglich, 
die Seitenwande 16 mit einer sich von der Einlaj3 offnung 15 wegerstrecken- 

10 den Flansch zu versehen, um breitere Spaltdichtungen zu bilden. Die Breite 
der Stirnkanten 19 bzw. der diese verbreiternden Flansche liegt dabei zweck- 
maJMgerweise in einem Bereich von 0,1 mm bis 20 oder 30 mm. 

Um den Abstand. zwischen den Stirnkanten 19 und der OberfLache des Werk- 
15 stucks 20 auch dann im gewunschten Bereich zu halten, wenn Zylinder mit 
verschiedenen Durchmessern bearbeitet werden sollen, konnea verschiedene 
Hauben vorgesehen sein, deren Seitenwande Stirnkanten mit jeweils an einen 
bestimmten Durchmesserbereich angepaJSten Krummungen aufweisen. Es ist 
aber auch denkbar, an den Seitenwanden einstelibare Lamellenfacher oder 
20 dergleichen vorzusehen, die bei gr6J3ereri Abstanden zwischen den Stirnkan- 
ten und der Werkstuckoberflache nahe an die letztere heran verschoben wer- 
den konnen. 

Die in der Zeichnung untere Leitwand 1 7 liegt der OberfLache des Werkstucks 
25 20 mit einer Kante 21 gegeniiber, an die sich eine von der EinlajS offnung 15 
wegerstreckende Wand 22 anschlie^t, die sich zwischen den Seitenwanden 16 
erstreckt und deren dem Werkstuck gegeniiber liegende OberfLache eine kon- 
kave Wolbung entsprechend der Kontur der Stirnkanten 19 der Seitenwande 
16 besitzt. Die Wand 22 bildet somit mit der OberfLache des Werkstucks 20 
30 eine weitere, die EinlaJ36ffhung 15 begrenzende Spaltdichtung. 

Um ein Festsetzen von Zersetzungsprodukten an der Kante 21 der unteren 
Leitwand 17 beziehungsweise der Wand 22 zu verhindern, ist diese schnei- 
denfdrmig ausgebildet. 

35 

Die in der Zeichnung obere Leitwand 18 weist eine dem Werkstuck 20 gegen- 
iiber liegende konvex gewolbte OberfLache auf, wobei die gewolbte Leitwand 
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1 18 dort, wo sie auf Grund ihrer- Wolbung dem Werkstuck 20 am nachsten 
liegt zumindest eine Offnung 23 aufweist, duxch die hindurch Strahlung zur 
Bearbeitung der Werkstuckoberflache, vorzugsweise ein Arbeitslaserstrahl 24 
hindurch gefuhrt ist (siehe Figur 3). Die gewolbte Leitwand 18 bildet zusam- 

5 men mit dem Werkstuck 20 einen Ansaugspalt 25 dessen engste Stelle im Be- 
reich der Offhungen 23 fur den Durchlaj3 des Arbeitslaserstrahls und da mit 
im Bereich eines Wechselwirkungsbereichs zwischen Arbeitslaserstrahl 24 
und Werkstuck 20 liegt. Es ist aber auch moglich, diesen engsten Bereich des 
Ansaugspalts 25 in Bezug auf die durch den Spalt angesaugte Luftstromung 

10 geringfugig Strom aufwarts vom Wechselwirkungs- oder Gravurbereich anzu- 
ordnen. Die Offnung oder Offhungen .23 sind dabei so klein ausgelegt, dass 
die Strahlung nicht behindern, aber die Stromung auch nicht storen. 

Der Ansaugspalt 25 umfasst in Stromungsrichtung vor seiner engsten Stelle 
15 einen sich im Querschnitt in Figur 3 trichterformig verjungende Abschnitt 25* 
und in Stromungsrichtung hinter der Engstelle einen sich wiederum trichter- 
formig erweiternden Abschnitt 25 M . Die konvexe Wolbung der gewolbten Leit- 
wand 18 kann dabei z. B. eine kreisbogenformige Krummung aufweisen. Es 
ist jedoch auch moglich die Krummung der Wolbung der gewolbten Leitwand 
20 18 entsprechend der Kontur des Werkstucks 20 so zu wahlen, dass die Ge- 
schwindigkeit der Luftstromung in -der Engstelle des Ansaugspalts 25 hoch 
genug ist T um dort vorliegende Abtrag- und Zersetzungsprodukte mitzurei- 
J3en. Hinter der Engstelle des Ansaugspalts 25 sollte die Stromungsgeschwin- 
digkeit weiterhin so hoch bleiben, dass ein Niederschlag der mitgerissenen 
25 Abtrag- und Zersetzungsprodukte praktisch nicht moglich ist. 

Wie in Fig. 1 zu erkennen ist, sind im Bereich des sich trichterformig verjun- 
genden Abschnitts 25' des Ansaugspalts 25 benachbart, aber mit einem kiei- 
nen Abstand zu den Seitenwanden 16 sich in Stromugsrichtung erstreckende 
30 Leitrippen 16' vorgesehen, um die einstromenden Luftstromung weiter zu 
glatten. 

Ferner ist es denkbar, dass die Wolbung der gewobten Leitwand exponentiell 
gekrummt ist, um bestimmte Geschwindigkeitsprofile der Stromung im Ab- 
35 saugkanal einzustellen, die z. B. hohere Stromungsgeschwindigkeiten ermog- 
lichen und damit ein Ablagern von Zersetzungsprodukten weitestgehend ver- 
hindern. 
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1 Durch die beschriebene Geometrie des Ansaugspalts 25 und auf Grund der 
von den Seitenwanden 16 und der Wand 22 gebildete Spaltdichtungen wird 
im Absaugbetrieb Luft hauptsachlich durch den Ansaugspalt 25 in die 
EirdaiSofrhung 15 des Absaugkanals 14 eingesaugt. Hierbei wird die ange- 

5 saugte Stromung auf Grund des sich verjimgenden Spaltes stark beschleu- 
nigt, sodass sie an der Engstelle des Ansaugspalts 25 extrem hohe 
Stromungsgeschwihdigkeiten bis zu zirka 150 bis 180 m/s oder hoher errei- 
chen kann. Neb en den hohen Stromungsgeschwindigkeiten stellt die Struktur 
der Haube 10 der erflndunsgemaJ3en Absaugeinrichtuhg, also insbesondere 

10 die Struktur der den Absaugkanal 14 begrenzenden Wande 16, 17, 18 und 
die Struktur der die EinlaJSoffnung 15 begrenzenden Spaltdichtungen' zusam- 
men mit dem Ansaugspalt 25 sicher, dass insbesondere im Ansaugspalt 25 
eine glatte Stromung mit hoher Stromungsgeschwindigkeit ohne Verwirbelun- 
gen auftritt, die den zuverlassigen Ab transport von Abtarag- und Zersetzungs- 

15 produkten wie Aerosolen, Rauch* Dampf und dergleichen aus dem Gravurbe- 
reich wahrend der Bearbeitung des Werkstucks 20 ermoglicht. 

Wie in Figur 2 und 3 zu erkennen ist, 1st an der Ruckseite 11 der Haube 10 
eine Montagewand 27 mit einer Montageoffhung 28 und Befestigungsoffnun- 

20 gen 29 vorgessehen, mit der die Haube 10 an einem Arbeitslaserkopf 30 insbe- 
sondere auswechselbar so befestigbar ist, dass ein dusenformiger AuslaJS- 
abschnitt 31 fur einen oder entsprechend dem dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiel drei Arbeitslaserstrahlen 24 durch die Montageoffnung 28 hindurch ragt 
und den Offhungen 23 in der gewolbten Leitwand 18 so gegenuber liegt, dass 

25 der oder die Laserstrahlen 24 durch die Offhungen 23 hindurch auf die Werk- 
stuckoberflache fokussiert werden konnen. 

Um mittels Strahlung ein Relief in die Oberflache eines Werkstucks, 
insbesondere in die Oberflache eines zylinderformigen Werkstucks, wie 

30 beisplelsweise einer 2ylindrischen Druckschablone oder einer zylindrischen 
Flexodruckform zu gravieren, wird das zylindrische Werkstuck 20 zuni einen 
um seine Achse gedreht, wahrend gleichzeitig eine Relativbewegung zwischen 
Arbeitslaserkopf 30 und dem zylindrischem Werkstuck 20 in Achsenrichtung 
erfolgt. Hierzu kann je nach Ausgestaltung der Bearbeitungsvorrichtung ent- 

35 weder das zylindrische Werkstuck 20 gegenuber dem feststehenden Arbeitsla- 
serkopf SO verschoben werden, es ist aber auch denkbar, dass das zylindri- 
sche Werkstuck 20 in Axiairichtung feststehend gelagert ist, wahrend der Ar- 
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1 beitslaserkopf 30 parallel zur Werkstuckachse verschoben wird. Durch die 
CFberlagerung der Rotationsbewegung des zylindrischen We rks tucks 20 mit 
der axialen Relativbewegung kann jeder Punkt der Werkstuckoberflache je 
nachdem gewunschten Relief von einem entsprechend gepulsten Arbeitslaser- 

5 strahl 24 beaufschlagt werden, der bierzu auf die Oberflache des Werkstucks 
20 fokussiert wird. 

Je nachdem welcbe Mengen an Zersetzugsprodukten und abgetragenen Mate- 
rial bei der Laserbearbeitung, insbesondere bei der Lasergravur zuverlassig 

10 abtransportiert werden sollen, muss nicht nur eine schmelle Gasstromung im 
Gravurbereich erzielt werden, sondern es muss auch ein genugend hoher Vb- 
lumenstrom sichergestellt werden. Hierbei ist zu berucksichtigen, dass bei 
schneller Stromung und hohem Abluftvolumenstrom die von diesem trans- 
portierten Versetzungsprodukte aus dem Gravurbereich um so weniger dazu 

15 neigen, sich auf der Oberflache des Werkstucks 20 oder an den Wanden des 
Absaugkanals 14 abzusetzen, je hoher die Stromungsgeschwindigkeit und je 
geringer die pro Kubikmeter Volumenstrom zu transportierende Materialmen- 
ge ist. In der Regel ist es daher empfehlenswert, einen Abluftvolumenstrom 
von min destens 0,1 m 3 /g abgebauten Materials einzusetzen. Bevorzugt be- 

20 tragt der Volumenstrom mindestens 0,5 m 3 /g und insbesondere mindestens 
1,0 m s /g. Bei einer Laserapparatur durchschnittlicher GrdjSe, wie sie insbe- 
sondere fur die Direktgravur von Flexodruckformen eingesetzt wird, wird bei- 
spielsweise mit einer Geschwindigkeit von 1 m 2 /h graviert, was einen Mate- 
rialabtrag von 500 bis 1.000 g/m 2 liefert. Dementsprechend sollte die erfin- 

25 dungsgemaj$e Absaugeinrichtung mit einer Absaugleistung von mindestens 
50 bis 100 m 3 /h vorzugsweise mit mindestens 250 bis 500 m 3 /h und insbe- 
sondere mit mindestens 500 bis 1.000 m 3 /h oder mehr arbeiten. 

Mit der erfindungsgemaJSen Absaugeinrichtung, wie sie anhand der Figuren 1 
30 bis 3 beschrieben wurde, lassen sich somit Abtrags- und Zersetzungsproduk- 
te aus dem Gravurbereich, also aus dem Wechselwirkungsbereich zwischen 
Arbeitslaserstrahl 24 und Werkstuckoberflache zuverlassig entfernen, wobei 
so hohe Absauggeschwindigkeiten und Volumen erreicht werden, dass ein 
Niederschlag von Versetzungsprodukten und abgetragenem Material sowohl 
35 auf der Werkstuckoberflache als auch im Absaugkanal vermieden werden 
kann. Insbesondere die schneideriforrmge Ausbildung der Kante 21, die von 
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1 der unteren Leitwand 17 und der Wand 22 gebildet wird, verhindert, dass 
sich an ihr Aerosole und anderes abgetragenes Material festsetzen. 

Wird diese erfindungsgemaJ3e Absaugeinrichtung beim Gravieren von Mate- 
5 rialien eingesetzt, die nach der Laseraufschlagung noch fur eine kurze Zeit 
nachgluhen, was jedoch bei den hohen Bearbeitungsgeschwindigkeiten, also 
den hohen Drehzahlen der zu bearbeitenden Zylinder dazu fuhrt, dass gra- 
vlerte Bereiche noch uber eine viertel oder gar einer halbe Drehung des zy- 
lindrischen Werkstucks 20 nachgluhen, ergibt sich eine Rauchentwicklung 
10 , nicht nur im Gravurbereich und im Bereich der EinlajBoffhung 15 des Ab~ 
saugkanals 14, sondern auch dariiber hinaus. 

Urn zu verhindern, dass derartige Rauchgase in die Umgebung gelangen, ist 
es beispielsweise moglich die gesamte Lasergraviereiiirichtung zu kapseln. 
15 Eine derartige Kapselung verhindert zwar das Rauch und dergleichen in die 
Umwelt gelangt, jedoch wird hierdurch eine Verschmutzung der Maschine 
nicht vermieden. 

GemS6 einer zweiten Ausgestaltung der vorhegenden Ernndung, wird daher 

20 die beschriebende Absaugeinrichtung; wie in Figur 4 dargestellt, zusammen 
mit einem im wesentlichen G-formigen Abdeckring 40 eingesetzt, der ein im 
wesentlichen U-f6rmiges Pronl miteinander gegeniiber liegenden Seitenwan- 
den 41 und einer Bodenwand 42 auiweist, die die Seitenwande 41 im AuJ3en- 
urnfangsbereich des Abdeckrings 40 miteinander verbindet. Obwohl es denk- 

25 bar ist, dass ein derartiger Abdeckring 40 zusammen mit dem Laserbearbei- . 
tungskopf 30 und der Haube 10 entlang eines feststehenden zyiindrischen 
Werkstucks 20 bewegt wird, ist es bevorzugt, den Abdeckring 40 der erfin- 
dungsgemaJSen Absaugeinrichtung mittels Stutzen 43 auf einem Maschinen- 
bett der Laserbearbeitungs- bzw. -graviermaschine zu montiereni sodass er 

30 ebenso wie der Laserarbeitskopf 30 ortsfest an der Maschine befestigt ist. Der 
Abdeckring 40 ist also beziiglich der Axlalrichtung des zyiindrischen Werk- 
stucks 20 immer im Bereich des Laserbearbeitungslcopfs 30, also im Bereich 
der Wechselwirkungszone zwischen Strahlung und Werkstiick angeordnet, 
unabhangig davon, ob er mit dem Laserarbeitskopf 30 zusammen verschoben 

35 wird oder wie dieser fest montiert ist. 
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1 Der Abdeckring 40 kann dabei als ungegliederter Ring ausgebiidet sein, wie 
dies beispielsweise in Figur 10 dargestellt ist. Bevorzugt ist es jedoch, dass 
der Abdeckring 40 aus zwei oder, wie in Figur 4 dargestellt, drei Segmenten 
besteht, die uber Scharniere 44 so miteinander verbunden sind, dass der Ab- 

5 deckring 40, wie in Figur 8 dargestellt, zur Maschinenvorderseite hin aufge- 
klappt werden kann, sodass ein zylindrisches Werkstuck 20 einfach und vor- 
zugsweise automatisch in die Gravierm as chine eingesetzt werden kann. Nach 
dem Einsetzen eines zylindrischen Werkstucks in die Graviermaschine, also 
nachdem das Werkstuck 20 auf entsprechenden Spannbacken 50, von denen 

10 in Figur 8 einer gezeigt ist, gehalten ist, wird der Abdeckring 40 geschlossen, 
wie dies in Figur 4, 5 und 9 fur zylindrische Werkstucke 20 unterschiedlichen 
Durchmessers dargestellt ist. 

In Figur 9 ist ebenso wie in Figur 10 zu erkennen, dass der 
15 erfindungsgemajSe Abdeckring 40 mit einem Sichtfenster 45 ausgerustet ist, 
durch das hindurch der Bearbeitungsvorgang visuell uberwacht werden 
kann. 

Wahrend einer Bearbeitung des Werkstucks 20 wird dieses in Richtung des 
20 Pfeils A in Figur 4 mit holier Geschwindigkeit gedreht, wahrend mit einem ge- 
pulsten Arbeitslaserstrahl 24 Material von der Oberflache abgetragen wird. 
Durch die erfindungsgemajSe Absaugeinrichtung wird iiber den Ansaugspalt 
25 und die EinlaJ36ffnung 15 des Absaugkanals 14 hauptsachlich Luft aus 
dem Bereich vor dem Ansaugspalt 25, also aus dem Bereich oberhalb der 
25 Kaube 10 angesaugt. 

Auf Grund der Drehung des zylindrischen Werkstucks 20 mit hoher Ge- 
schwindigkeit, entsteht um das Werkstuck 20 herum eine Luftstromung in 
Drehrichtung. Diese Luftstromung liegt auch innerhalb eines zwischen Ab- 

30 deckring 40 und Werkstuckoberflache 20 gebildeten Ringkanals vor. Da in 
Drehrichtung des Werkstucks 20 gesehen am Ende des Ringkanals zwischen 
Abdeckring 40 und Werkstuck 20 Luft aus diesem durch den Ansaugspalt 25 
aus dem Ringkanal abgesaugt wird, und da auch im Bereich des Anfangs des 
Ringkanals eine gewisse Luftabsaugung uber die Spaltdichtung zwischen der 

35 Wand 20 der Haube 10 und der Werkstuckoberflache erfolgt, die jedoch deut- 
lich geringer ist, als die Luftansaugung uber den Ansaugspalt 25, tritt auch 
am Eingang des Ringkanals zwischen Abdeckring 40 und Werkstuck 20 be- 
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1 reits ein gewisser Unterdruck auf, sodass im gesamten Ringkanal ein Unter- 
druck herrscht der zum Ansaugen von Luft uber die Ringspalte 46 fuhrt, wo- 
durch verhindert wird das Rauch der durch Nachgluhen des bearbeiteten Ma- 
terials uber eine viertel oder halbe Umdrehung des Werkstucks 20 oder mehr 

5 entsteht, in dem vom Abdeckring 40 gebildeten Ringkanal gehalten und uber 
den Absaugkanal 14 in der. Haube abgefuhrt wird. 

Um die Luftabsaugung insbesondere am Ende des vom Abdeckring 40 gebil- 
deten Ringkanals zu verbessern, kann dort r wie in Figur 4 dargestellt ist, eine 
10 zusatzliche Absaugduse 47 angeordnet sein. Diese Absaugduse 47 ist insbe- 
sondere dann voii Vorteil, wenn wie in Figur 5 dargestellt, ein Werkstuck 20 
mit einem deutlich kleinerem Durchmesser bearbeitet werden soil. 

Obwohl es grundsatzlich vorgesehen ist, dass bei der Bearbeitung von zylind- 
15 risehen Werktucken mit kleinerem Durchmesser aiich eine entsprechend 
angepaJ3te Haube 10 der Absaugeinrichtung eingesetzt wird, oder eine Haube 
10 verwendet wird, deren Seitenwande 16 mit Hilfe geeigneter beweglicher La- 
mellen oder austauschbarer Seitenplatten mit ensprechend angepassten 
Stirnkanten verandert werden kdnnen, um die entsprechenden Spaltdichtun- 
20 gen mdglichst klein zu halt en, ist der Einfachhalt halber in Figur 5 die gleich 
Haube 10 gezeigt wie in Figur 4. 

Um auch bei der Bearbeitung eines zylindrischen Werkstucks 20 mit kleine- 
rem Durchmesser eine zuverlassige Absaugung der Luft aus dem Ringkanal 

25 zwischen Werkstuck 20 und Abdeckring 40 zu gewahrleisten, wird die Ab- 
saugduse 47 im AuJSenbereich des Ringkanals belassen, wahrend uber den 
Ansaugspalt 25 Luft aus dem Innenbereich des Ringkanals abgesaugt wird. 
Um dabei sicherzustellen das kein Rauch uber den nunmehf sehr breiten 
Ringspalt 46 zwischen den Seitenwanden 41 und der Oberflache des Werk- 

30 stucks 20 nach Aueen entweicht, ist, wie in Figur 6a, 6b und 7 dargestellt, 
der Abdeckring 40 mit Lamellendichtungen 48 ausgerustet, deren einzelne 
Lamellen 49 schwenkbar an den Seitenwanden 41 des Abdeckrings 40 gehal- 
ten sind. Mit Hilfe der Lamellendichtungen 48 13j3t sich somit der Spalt 46 
bis auf einen schmalen Bereich nahe der Oberflache des zylindrischen Werk- 

35 stucks 20 abdecken, sodass durch nachgluhen entstehender Rauch zuverias- 
sig unter dem Abdeckring 40 gehalten und dann abgesaugt werden kann. Die 
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1 Lamellendichtungen 48 konnen auch nach der Art von Irisblenden, wie sie 
beispielsweise von optischen Blenden her bekannt sind, ausgebildet sein. 

Es ist jedoch auch moglich austauschbare Abdeckringe 40 zu verwenden, die 
5 unterschiedlieche freie Innendurchmesser aufweisen, so dass jeweils ein ge- 
eigneter Abdeckring 40 entsprechend dem Werkstuckdurchmesser ausgewahlt 
werden kann. Ferner konnen auch austauschbare Seitenplatten vorgesehen 
sein, die an den Seitenwanden 41 des Abdeckrings 40 angebracht werden 
konnen, urn gegebenenfalls den Spalt 46 in erforderlicher und/oder ge- 
10 wunschter Weise zu verkleinern. 

Wie in Figur 6a und 6b dargestellt ist, lasst sich also auj&erhalb des Bereichs 
von Arbeitslaserkopf 30 und Haube 10 der Absaugeinrichtung (in den Figuren 
6a, 6b und 7 nicht dargestellt) die seitliche Abdichtung des zwischen Abdeck- 
15 ring und Werkstuck gebildeten Ringkanals an jeden Werkstuckdurchmesser 
anpassen. Figur 7 zeigt dabei die Lamellendichtung 48 in ihrer vollstandig 
eingezogenen Stellung, wahrend die Figuren 6a und 6b diese in einem weit 
ausgefahrenen Zustand zeigen. 

20 Die erfindungsgemajSe Absaugeinrichtung wurde bisher zusammen mit einem 
Arbeitslaserkopf 30 beschrieben, der fur eine Bearbeitung eines Werkstucks 
20 drei Arbeitslaserstrahlen 24 liefert. Es ist jedoch auch moglich, die erfin- 
dungsgemaJSe Absaugeinrichtung mit einem Arbeitslaserkopf 30 zu verwen- 
den, der mehr oder weniger als drei Stranlen fur die Werkstuckbearbeitung 

25 bereitstellt. Beispielsweise ist in Figur 10 eine Haube 10 einer erfindungsge- 
maJ3en Absaugeinrichtung dargestellt, die nur eine einzige Offhung 23 in ih- 
rer gewolbten Leitwand 18 aufweist, und somit zur Verwendung an einem Ar- 
beitslaserkopf 30 gedacht ist, der nur einen einzigen Arbeitslaserstrahl he- 
fert. 

30 

Die erfindungsgemajSe Absaugeinrichtung ist nicht auf die Verwendung an 
Bearbeitungsmaschinen fur die Bearbeitung, insbesondere die Gravur von 
Druckformen oder dergleichen beschrankt, sondern kann uberall dort einge- 
setzt werden, wo bei der Laserbearbeitung eines Werkstucks Zersetzungs- 
35 und Abtragsprodukte aus dem Bereich einer Wechselwirkungszone zwischen 
einer Strahiung und einem Werkstuck abgesaugt werden mussen. 
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1 Obwohl die dargestellten Ausfuhrungsbeispiele alle fur die Verwendung bei 
der Bearbeitung zylindrischer Werkstucke ausgelegt stnd, kann die ernn- 
dungsgemaJSe Vorrichtung auch fur die Bearbeitung ebener Werkstucke 
angepaJSt sein, bei der eine Relativbewegung zwischen Arbeitslaserkopf und 

5 Werkstuck erfolgt. 
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1 Patentanspruche 

1 . Absaugeinrichtung fur eine Vorrichtung zum Strukturieren einer Ober- 
flache eines Werks tucks (20), insbesondere einer Druckform wie z. B. einem 

5 Flexodruckklischee, mittels Strahlung, insbesondere Laserstrahlung, mit 

einer in ihrer Betriebsstellung einen Wechselwirkungsbereich zwischen 
Strahlung und Werkstuckoberflache uberdeckenden Haube (10) mit 

einer Ruckselte (1 1), an der eine Absaugleitung (13) anschliejSbar ist, 
zwei Seitenwanden (16), die Stirnkanten (19) aufweisen, die in der 
10 Betriebsstellung der Haube dem Werks tuck gegenuberliegen, und 

zwei sich zwischen den Seitenwanden (16) quer zu diesen erstrecken 
Leitwanden {17, 18), die zusammen mit den beiden Seitenwanden (16) in der - 
Haube (10) einen Absaugkanal (14) mit einer EinlajSoffnung (15) begrenzen. 
die in der Betriebsstellung der Haube dem Werkstuck gegenuberliegt, wobei 
15 die eine (17) der beiden Leitwande in der Betriebsstellung der Haube (10) dem 
Werkstuck (20) mit einer Kante (21) gegenuberliegt, wahrend die andere Leit- 
wand (18) eine in der Betriebsstellung der Haube der Werkstuckoberflache 
gegenuberliegende konvexe zylinderische Wolbung sowie im Bereich dieser 
Wolbung zumindest eine Offhung (23) aufweist, durch die die Strahlung zur 
20 Bearbeitung der Werks tuckoberflache gefuhrt ist. 

2. Absaugeinrichtung fur eine Vorrichtung zum Strukturieren einer Ober- 
flache eines Werks tucks (20), insbesondere einer Druckform wie z. B. einem 
Flexodruckklischee, mittels Strahlung, insbesondere Laserstrahlung, mit 

25 . - einer in ihrer Betriebsstellung einen Wechselwirkungsbereich zwischen 
Strahlung und Werks tuckoberflache uberdeckenden Haube (10) mit 

einer Ruckseite (11), an der eine Absaugleitung (13) anschlieJSbar ist, 
zwei Seitenwanden (16), die Stirnkanten (19) mit einer Kontur aufwei- 
sen, die an die Kontur der Oberflache eines zubearbeitenden Werkstucks (20) 
30 angepaJSt ist, so dass entsprechende Spaltdichtungen gebildet sind, wenn die 
Stirnkanten (19) in der Betriebsstellung der Haube (10) dem Werkstuck (20) 
gegenuberliegen, und 

zwei sich zwischen den Seitenwanden (16) quer zu diesen erstrecken 
Leitwanden (17, 18), die zusammen mit den beiden Seitenwanden (16) in der - 
35 Haube (10) einen Absaugkanal (14) mit einer EinlaJS offhung (15) .begrenzen, 

wobei in der Haube (10) eine Offhung (23) vorgesehen ist, durch die die 
Strahlung zur Bearbeitung der Werks tuckoberflache gefuhrt ist. 
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1 3. Absaugeinrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
eine (17) der beiden Leitwande in der Betriebsstellung der Haube (10) dem 
Werkstuck (20) mit einer Kante (2.1) gegenuberliegt, wahrend die andere Leit- 
wand (18) eine in der Betriebsstellung der Haube der Werkstuckoberflache 

5 gegenutberliegende konvexe zylinderische Wdlbung aufweist, und dass die zu- 
mindest eine ©ffiiung (23), durch die die Strahlung zur Bearbeitung der 
Werkstuckoberflache gefuhrt ist, im Bereich der Wolbung der anderen Leit- 
wand (18) angeordnet ist. 

10 4. Absaugeinrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die WSlbung der gewSbten Leitwand (18] kreisbogenfomig gekrummt ist. 

5. Absaugeinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Kriimmung der Wolbung der gewdbten Leitwand (18) grower ist, als die Kriim- 

1 5 mung der Oberflache des Werkstucks (20). 

6. .: Absaugeinrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Wolbung der gewobten Leitwand (1 8) exponentiell gekrummt ist, 

20 7. Absaugeinrichtung nach Anspruch 1 oder 3 bis 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Offhung oder Offhungen (23), durch die die Strahlung zur 
Bearbeitung des Werkstucks (20) gefuhrt 1st, in dem Bereich der gewobten 
Leitwand (18) vorgesehen ist, der in der Betriebsstellung der Haube (10) der 
Oberflache des Werkstucks (20) am nachsten liegt. 

25 

8. Absaugeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Stirnkanten (19) der Seitenwande (16) eine Kontur aufweisen, die an die Kon- 

. tur der Oberflache eines zubearbeitenden Werkstucks (20) angepaJ3t ist, so 
dass entsprechende Spaltdichtungen gebildet sind. 

30 

9. Absaugeinrichtung nach Anspruch 2, 3 oder 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Kontur der Stirnkanten (19) der Seitenwande (16) ein der Kontur der 
Werkstuckoberflache angepaj3ter Polygonzug ist. 

35 10. Absaugeinrichtung nach Anspruch 2, 3 oder 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Kontur der Stirnkanten (19) der Seitenwande (16) ein der Kontur der 
Werkstuckoberflache angepajSter Kreisbogen ist. 



WO 2005/061233 



21 



PCT/EP2004/OO4789 



1 11. Absaugeinrichtung nach einem der Anspruche 2, 3 oder 8 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Abstand zwischen den Stirnkanten (19) der 
Seitenwande (16) und der Werkstuckoberflache in der Betriebsstellung der - 
Haube (10) kleiner als 50 mm, vorzugsweise kleiner als 30 mm, insbesondere 

5 kleiner als 10 mm aber grojSer als 0,5 mm ist und besonders bevorzugt zwi- 
schen 1 mm und 5 mm betragt. 

12. Absaugeinrichtiing nach einem der Anspruche 2, 3 oder 8 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Breite der zwischen den Stirnkanten (19) der 

10 Seitenwande (16) und der Werkstuckoberflache gebildeten Spaltdichtungen in 
Bereich zwischen 0,1 mm und 30 mm liegt. 

13. Absaugeinrichtung nach einem der Anspruche 2, 3 oder 8 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Haube (10) an einem Arbeitslaserkopf (30) 

15 austauschbar befestigt ist, so dass bei Bearbeitung zyltndrischer Werkstucke 
(20) mit unterschiedlichen Durchmessern jeweils eine Haube aus einer Mehr- 
zahl von Hauben (10) ausgewahlt und am Arbeitslaserkopf (30) befestigt ist, 
deren Seitenwande (16) Stirnkanten (19) mit einer Kontur aufweisen, die der 
Kontur der Oberflache des jeweils zubearbeitenden Werkstucks (20) bestmog- 

20 lichst angepaJSt ist. 

14. Absaugeinrichtung nach einem der Anspruche 2, 3 und 8 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, dass an den Seitenwanden (16) der Haube Mittel, ins- 
besondere bewegliche Lamellen oder austauschbare Seitenteile vorgesehen 

25 sind, mit denen die Kontur der einem Werkstuck (20) gegenuber liegenden 
Kanten der Seitenwande (16) verandert werden kann, um diese an die Ober- 
flache des Werkstucks (20) anzupassen. 

15. Absaugeinrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
30 gekennzeichnet, dass in dem Bereich der gewobten Leitwand (IS), der in der 

Betriebsstellung der Haube (10) der Oberflache des Werkstucks (20) am 
nachsten liegt, fur jeden von einem Bearbeitungskopf gelieferten Arbeits- 
strahl, insbesondere fur jeden von einem Arbeitslaserkopf (30) gelierferten 
Arbeitslaserstrahl (24) eine eigene Offnung (23) vorgesehen ist, durch die die 
35 Strahlung zur Bearbeitung des Werkstucks (20) auf dieses fokussiert wird. 
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1 16. Absaugeinrichtung nach. einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein C-formiger Abdeckring (40) mit zwei einander mit 
Abstand gegenuberliegenden umfangsmaJSigen Enden vorgesehen ist, der ei- 
nen im Wesentlichen U-fdrmigen Querschnitt aufweist, wobei die Haube (10) 

5 benachbart zu einem der beiden umYangsmaftigen Enden des Abdeckrings (40) 
angeordnet ist. 

17. Absaugeinrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass 
der C-fdrmigen Abdeckring (40) austauschbar ist, so dass bei Bearbeitung 
10 zylindrischer Werkstucke (20) mit unterschiedlichen Durchmessern jeweils 
ein Abdeckring aus einer Mehrzahl von Abdeckringen (40) ausgewahlt und 
eingesetzt ist, dessen Innendurchmesser an den Durchmesser des jeweils 
zubearbeitenden zylindrischen Werkstueks (20) bestmoglichst angepaJ3t ist. 

15 18. ' Absaugeinrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass an 
den Seitenwanden (41) des C-formigen Abdeckrings (40) Mittel zum Verklei- 
nern seines freien Innendurchmessers vorgesehen sind, so dass dieser ent- 
sprechend dem Durchmesser des jeweils zubearbeitenden zylindrischen Werk- 
stucks (20) einsteUbar ist. 

20 

19. Absaugeinrichtung nach Anspruch 18 t dadurch gekennzeichnet, dass 
die Mittel zum Verkleinern des freien Innendurchmessers des C-fdrmigen Ab- 
deckrings eine Lamellendichtung (48) umfassen. 

25 20. Absaugeinrichtung nach Anspruch 19. dadurch gekennzeichnet, dass 
die einzelnen Lamellen (49) der Lamellendichtung (48) an den Seitenwanden 
(41) des Abdeckrings (40) schwenkbar befestigt sind. 

21. Absaugeinrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass 
30 die Mittel zum Verkleinern des freien Innendurchmessers des C-formigen Ab- 
deckrings austauschbare Seitenteile, insbesonder Seitenplatten umfassen. 

22. Absaugeinrichtung nach einem der Anspruche 16 bis 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der C-fdrmigen Abdeckring (40) umfangsmaJ3ig in zumin- 

35 dest zwei Ringsegmente unterteilt ist, die schwenkbar aneinander gehalten 
sind. 
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1 23. Absaugeinrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass 
der C-formigen Abdeckring (40) umfangsmaJMg in drei Ringsegmente unter- 
schiedlicher Umfangslange unterteilt ist, wobei die Umfangslange eines obe- 
ren Ringsegments etwa der halben Umfangslange des Abdeckrings (40) ent- 

5 spricht, wahrend der untere Ringabschxiitt zwei kurzere Ringsegmente auf- 
weist. 

24. Absaugeinricbtung nach einem der Anspruche 16 bis 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass in einem stromungsmajMg vor der Haube (10) gelegenen 
10 Zwis chenr aum zwischen der Haube (10) und einem umfangsmajSigen Ende 
des C-formigen Abdeckrings (40) eine Absaugduse (47) angeordnet ist. 
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